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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung geftillter und verschlossener 

Behalter 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung gefullter und verschlos- 
sener Behalter, das die Merkmale des Oberbegriffes des Anspruches 1 auf- 
weist, sowie eine Vorrichtung zur Durchfuhrung eines derartigen Verfah- 
rens. 



10 


Das bekannte Verfahren der eingangs genannten Art ermdglicht es, Behalter 
kostengQnstig herzustellen, zu fallen und zu verschlieGen, und zwar auch 
unter aseptischen Bedingungen. Es wird deshalb in groSem Umfang ange- 
wendet. In alien denjenigen Fallen, in denen das Filllgut sauerstoffempfind- 
lich ist, ist es allerdings notwendig, entweder die Behalter mit einer Um- 
packung zu versehen oder Glasbehalter zu verwenden. Beide Alternativen 
erhohen die Herstellungskosten erheblich. 


Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der ein- 
15 gangs genannten Art zu schaffen, das auch dann anwendbar ist, wenn das 
Fullgut gegen Sauerstoff empfindlich ist. Diese Aufgabe lost ein Verfahren 
mit den Merkmalen des Anspruches 1 . 

Wenn namlich der extrudierte Schlauch aus wenigstens einer Schicht gebil- 
20 det wird, die den Behalter fur Sauerstoff undurchlassig macht, entfal It auch 
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dann, wenn das FOllgut gegen Sauerstoff empfindlich ist, die Notwendig- 
keit, mittels einer zusatzlichen Umpackung eine Sperrschicht fur Sauerstoff 
zu erzeugen oder einen Glasbehalter zu verwenden. Sofern diese Schicht in 
der Lage ist, auch die anderen Anforderungen zu erfullen, welche an die 
5 Wand des Behalters gestellt werden, ist es nicht erforderlich, eine Coextru- 
sion von wenigstens zwei Schichten vorzusehen. In vielen Fallen wird es 
jedoch zur ErfUllung der gestellten Anforderungen und/oder aus Wirtschaft- 
lichkeitsgrunden zweckmaSig sein, den Schlauch durch Coextrusion aus 
zwei oder mehr Schichten zu bilden, die dann aus Materialien mit unter- 
10 schiedlichen Eigenschaften bestehen konnen. 

Da sich mit den bekannten Maschinen zur Herstellung gefullter und ver- 
schlossener Behalter nur Schlauche extrudieren lassen, die aus einer einzi- 
gen Schicht bestehen, liegt der Erfindung auch die Aufgabe zugrunde, eine 
1 5 Vorrichtung zu schaffen, welche in wirtschaftlicher Weise eine Coextrusion 
gestattet. Diese Aufgabe Idst eine Vorrichtung mit den Merkmalen des An- 
spruches 1 . 


20 


Die Zuordnung des Extrusionskopfes und der zugehorigen Extruder einer- 
seits sowie der Form-, FQll- und SchlieSeinrichtung andererseits zu getrenn- 
ten Gestellen ermdglicht einerseits problemlos die Unterbringung der er- 
h6hten Anzahl von Komponenten. Zum anderen konnen hierdurch unter- 
schiedliche Extrusionseinheiten mit unterschiedlichen Form-, FQll- und 
SchlieGeinrichtungen kombiniert werden, wodurch eine Anpassung an un- 
25 terschiedliche Anforderungen ohne Schwierigkeiten moglich ist. 

Im Sinne einer moglichst hohen Flexibilitat ist es ferner vorteilhaft, den fur 
die Energieversorgung iind Steuerung erforderlichen Schaltschrank ebenfalls 
als separate Einheit auszubilden, die dann dort aufgestellt werden kann, wo 
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dies im Hinblick auf den zur Verfugung stehenden Raum besonders vorteil- 
haft ist. 

Im folgenden ist die Erfindung anhand eines in der Zeichnung dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiels der erfindungsgemaBen Vorrichtung im einzelnen 
erlautert. Es zeigen 

Fig.1 eine Seitenansicht des Ausfuhrungsbeispiels, 

Fig.2 eine Frontansicht, 

Fig.3 eine Draufsicht. 


Eine Vorrichtung zur Herstellung gefiillter und verschlossener Behalter, bei- 
spielsweise mit einem pharmazeutischen Praparat gefullter Ampul I en, weist 
ein erstes Gestell 1 auf, das die Extruder 2 tragt, die, wie Fig.3 zeigt, eine 
unterschiedliche GroBe aufweisen konnen. Im Ausfuhrungsbeispiel ist ein 
groBerer Extruder zwischen zwei kleineren Extrudern angeordnet. Die Ex- 
truder 2 liegen alle in Hohe eines Extrusionskopfes 3, der auf seiner Unter- 
seite eine Austrittsoffnung fur einen Schlauch aufweist Ferner ist der Extru- 
sionskopf 3 so ausgebildet, dass eine Coextrusion von drei gemeinsam den 
Schlauch bildenden Schichten moglich ist. Uber die Extruder 2 ist der 
Schlauchkopf 3 fest mitdem Gestell 1 verbunden. 

An derjenigen Seite des Gestells 1, uber das die Extruder 2 uberstehen, 
schlieBt sich ein zweites Gestell 4 an, das im Abstand nebeneinander zwei 
Form-, Full- und SchlieBeinrichtungen tragt, die beide gleich ausgebildet 
sind. Jede dieser beiden Einrichtungen weist eine in vertikaler Richtung ge- 
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teilte Blasform auf, welche unterhalb des Extrusionskopfes 3 position ierbar 
ist. 

Nachdem der aus dem Extrusionskopf 3 austretende Schlauch eine solche 
5 Lange erreicht hat, dass sein unteres Ende sich bis zum unteren Ende der 
Blasform erstreckt, wird diese geschlossen. Start, wie bei den bekannten 
Vorrichtungen Ublich, in dieser Position der Blasform die Ampulle oder 
Ampullen zu blasen, zu fallen und dann zu verschlieBen, wird im Ausfuh- 
rungsbeispiel der Schlauch oberhalb der Blasform durchgeschnitten und die 

10 Blasform in ihre Ausgangsstellung unterhalb der zugeordneten Bias- und 
Fullvorrichtung 5 angeordnet. Die beiden Bias- und FQllvorrichtungen 5 
befinden sich, wie die Fig.2 und 3 zeigen, neben der einen bzw. anderen 
Seite des Extrusionskopfes 3. Nun wird gleichzeitig die andere Blasform in 
die Position unterhalb des Extrusionskopfes 3 gebracht, urn hier einen ex- 

1 5 trudierten Schlauch aufnehmen zu konnen, und in den sich in der anderen 
Blasform befindenden Schlauch Luft fur den Blasvorgang gedruckt Daran 
schlieSt sich das EinfUllen des FUllgutes durch den noch offenen Kopf der 
Ampulle oder Ampullen an. Erst wenn das Fallen beendet ist, werden die 
den Kopf formenden Teile der Blasform zusammengefahren und der Kopf 

20 der Ampulle oder Ampullen fertig geformt und verschlossen. In entspre- 
chender Weise werden, nachdem die andere Blasform wieder in ihre Aus- 
gangsposition verschoben worden ist, aus dem in ihr befindenden Schlauch 
eine oder mehrere Ampullen geblasen und sodann gefullt und verschlossen. 

25 Der Inhalt der Ampullen ist sowohl gegen Feuchtigkeit als auch gegen Sau- 
erstoff geschUtzt, weil eine der Schichten, aus denen die Wandung der Am- 
pullen besteht, ein Hindurchdiffundieren von Sauerstoff verhindert und die 
beiden anderen Schichten eine Wasserdampfsperre bilden. Die Ampullen 
brauchen deshalb, nachdem sie ausgeworfen und von den uberschussigen 
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Kunststoffteilen befreit worden sind, nicht mit einer eine Sperre bildenden 
Umverpackung versehen zu werden. Die beiden Fordereinrichtungen, mit 
denen die fertigen Ampullen abtransportiert werden, sind in Fig.3 schema- 
tisch dargestellt und mit 6 bezeichnet. 

Die Energieversorgung aller Aggregate erfolgt uber einen Schaltschrank 7, 
der auch die gesamte Steuerung enthalt Der Schaltschrank 7 ist eine sepa- 
rate Komponenten, die dort aufgestellt werden kann, wo dies am zweck- 
maSigsten ist. Im Ausfuhrungsbeispiel steht der Schaltschrank 7 neben dem 
ersten Gestell 1 im AnschluS an die Ruckseite des zweiten Gestells 4. 

Alle in der vorstehenden Beschreibung erwahnten sowie auch die nur allein 
aus der Zeichnung entnehmbaren Merkmale sind als weitere Ausgestaltun- 
gen Bestandteile der Erfindung, auch wenn sie nicht besonders hervorgeho- 
ben und insbesondere nicht in den Anspruchen erwahnt sind. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung gefiillter und verschlossener Behalter, bei 
dem 

a) ein Kunststoffschlauch extrudiert, 

b) aus diesem Kunststoffschlauch wenigstens ein mit einer Einfulloff- 
nung versehener, fur Wasserdampf undurchlassiger Behalter geformt, 

c) in diesen Behalter durch die Einfulloffnung hindurch das Fullgut ein- 
gebracht und anschlieSend 

d) die Einfulloffnung durch VerschweiSen verschlossen wird, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Schlauch aus wenigstens einer 
Schicht gebildet wird, welche den Behalter fur Sauerstoff undurchlassig 
macht. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zur Bildung 
des Schlauches mindestens zwei, vorzugsweise bis zu sechs Schichten 
coextrudiert werden, von denen mindestens eine die fur Sauerstoff un- 
durchlassige Barriereschicht bildet 

3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens gemaS Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass sie mindestens zwei Gestelle (1,4) aufweist, 
von denen das eine einen Extrusionskopf (3) sowie fur jede vorgesehene 
Schicht einen Extruder (2) und das andere wenigstens eine form-, Full- 
und SchlieBeinrichtung (5) tragt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, gekennzeichnet durch einen als separate 
Einheit ausgebildeten Schaltschrank (7). 
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Zusammenfassung 

1 . Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung gefullter und verschlossener 
Behalter. 

5 

2. Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Herstel- 
lung gefullter und verschlossener Behalter, wobei 

a) ein Kunststoffschlauch extrudiert, 

b) aus diesem Kunststoffschlauch wenigstens ein mit einer Einfulloff- 

1 0 nung versehener, ftir Wasserdampf undurchlassiger Behalter geformt, 

c) in diesen Behalter durch die Einfulloffnung hindurch das Fullgut ein- 
gebracht und anschlieBend 

d) die Einfulloffnung durch VerschweiSen verschlossen wird, 

und wobei der Schlauch aus wenigstens einer Schicht gebildet wird, 
1 5 welche den Behalter fur Sauerstoff undurchlassig macht. 

3. Figur 3. 





